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Procede de moulage de materiaux composites renforces . 

La presente invention a trait a une amelioration des conditions de 
moulage des produits composites renforces, afin d'eviter de nuire 
aux proprietes mecaniques du materiau par le procede de moulage et 
de reduire ou supprimer les operations d'ebavurage. 

5 

Le procede courant de moulage des produits composites renforces, par 
exemple des polyesters renforces de fibres de verre se present ant 
sous forme de produits preimpregnes, consiste a disposer d'outillages 
telescopiques avec des moules positifs -a joints verticaux. La charge 

10 mise en place moule ouvert est ecrasee pendant la fermeture de l ! ou- 
tillage. En position extreme, la matrice peut venir ou non au contact 
du poincon par 1 1 intermediate de butees, mais il resulte d'un tel 
procede des bavures sur le pourtour de la piece, dues a la matiere 
qui s'insinue dans le jeu laisse obligatoirement entre la matrice 

15 et le poincon. On voit done I 1 inconvenient d'une telle disposition 
qui necessite des operations d'ebavurages ulterieures. Toutefois, 
le materiau de moulage prealablement preimpregne en grande surface 
et relativement de faible epaisseur, depose sous forme d ! un flan re- 
couvrant une proportion notable de la surface de la piece, ne perd 

20 que peu de ses proprietes mecaniques pendant le parcours limite au- 
quel il est assujetti pendant le remplissage, ce qui constitue un 
avantage. 

Afin d'eviter la necessite d'un ebavurage, il'a ete propose de mou- 
25 ler ces types de materiaux composites par injection. 

Dans ce cas, le moule est ferme au prealable sur plans de "joints 
plats" assurant une certaine etancheite. La matrice est d'abord 
pressee contre le poincon. Par le canal d f injection on assure le 
30 Templissage sans bavures de la piece. L 1 inconvenient d f un tel pro- 
m cede est de perdre la stratification plane des preimpregnes utilises 
comme matiere de remplissage et de conferer au produit moule des 
proprietes voisines de celles qu'on aurait obtenus en partant direc- 
temenc d'un compound denomrae couramment premeiange ou premix. 
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II en est de meme lcrsqu'on procede au moulage par transfert ou, 
lorsque le .raoule est ouvert, on place la matiere a mouler dans une 
cavite de faible diametre. On presse la matrice contre le poingon 
. puis, par l'intermediaire d ! un piston on reniplit l'empreinte en fai- 
5 sant passer la matiere par un ajutage de faible diametre, comme dans 
le cas de l f injection. Ce procede evite les bavures mais delivre un 
materiau moule dans lequel les fibres de renforcement sont disposees 
dans toutes les directions de l f espace, comme dans le cas des premix 
moules par compression ou injection. 

10 

Le procede, selon l 1 invention, vise a permettre le remplissage d ! un 
raoule deja ferme comme dans le cas de 1 ? injection ou du transfert, 
pour eviter la formation de bavures sur le pourtour des pieces, mais 
sans nuire a la stratification plane des couches de renforcement su- 
15 perposees, telles qu*elles ont ete realisees lors de la constitution 
du preimpregne. 

A cet effet, on dispose de moules congus de telle maniere que des 
charges de grandes dimensions (plus du tiers de la surface projetee) 
20 puissent etre disposees a plat sur une partie mobile centrale du 
poingon. 

La presente invention sera decrite a titre d'exemples non limitatifs 
au regard des figures 1 a 4 ci-jointes,- qui representent respecti- 
25 vement : 

- la figure 1 : une presse verticale permettant la mise en oeuvre 

du procede selon 1' invention. 

- les figures 2a 4 : une presse horizontale egalement utilisable en 

variante de l f invention, montrant differentes phases 
3C du procede. 

Considerons la presse verticale de la figure 1. 

La matrice 1 etant ouverte, on prepare un flan de materiau 2 de di- 
mensions voisines de celles qu'on aurait prevues dans le cas d'un 
moulage sur moule positif et adapte a la forme de la piece a obtenir. 
35 Ce materiau est depose sur la partie centrale 3 du moule amenagee 
de telle maniere qu'elle soit mobile a I'interieur du poincon 4. 
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La matrice 1 est alors pressee contre le poingon 4 et realise 
l'etancheite sur la peripherie de la piece, la partie centrale 3 
du poingon etant alors en position eloignee. Puis le materiau est 
repousse contre la matrice 1 par la partie mobile 3 poussee par le 
J v «rin 5, jusqu'a ce que I'empreinte soit remplie. 

On assure ainsi, apres polymerisation, le moulage d f une piece 6 ne 
comportant pas de bavures sur la peripherie, mais pouvant en presen- 
ter en 7 au niveau de I'ajustement de la piece 3 dans le poingon 4, 
/\ /) On s 'arrange naturellement pour que ceci corresponde a la face cachee 
de la piece dans son utilisation ulterieure. 

Selon un detail de l 1 invention, la partie centrale du moule 3 peut 
etre constitute par un materiau de conductibilite thermique inf e- 
rieure a celle des parties 4 et 1 afin d'eviter que le maintien trop 
prolong* de la matifcre 2 au contact de la partie 3, en attendant la 
ferine ture du moule, ne risque d'entrainer un debut de polymerisation 
du materiau de moulage. A cet effet, on peut par exemple prevoir une 
partie metallique telle que 8 associee a une autre partie 9 par 
^,0 l 1 intermediate d'un materiau moins conducteur 10. Le passage des 
calories de la partie chauffee 9 vers la surface du moule 8 etant 
ainsi ralenti. 

Une telle conception du moulage est compatible avec l'emploi de 
presses a compression, pourvu qu'elles soient equipees d'un double 
effet. L f effort de maintien en fermeture de i'outillage est comrae 
habituellement, fonction du produit de la surface projetee par la 
pression regnant au sein de la matiere. Cette pression assuree par 
le verin 5 correspond a un effort de poussee important puisque par 
iQ hypothese, la surface du flan est elevee et peut depasser le tiers 
de la surface projetee. II en resulte la necessite de disposer de 
presses plus couteuses que les presses a simple effet ou bien 
suivant un mode prefere, de prevoir un dispositif de blocage du . 
moule en position fermee. Dans cette conception, la presse ouvre 
^f et ferm ^ le moule et la majeure partie de la puissance n'est con- 
sommee que lorsque le moule est bloque en position fermee, pour 
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pousser sur la matiere par le verin de double effet. 

Une telle disposition pent etre avantageusenent amena^ee dans le 
cas d'une presse horizontaie telle que celle symbolisee aux fig. 
5 2 14. 

On distingue, en effet, a la figure 2 : 

- le systeme a genouillere 21 situe entre un plateau fixe 22 et 
un plateau mobile 23., 

10 

- la matrice 24 portee par le plateau mobile 23 et le poingon 25 
porte par un autre plateau mobile 26, 

- la partie centrale mobile 27 du poingon 25, 

15 

- le verin 28 accouple en 29 a la partie 27 et appuye sur le pla- 
teau fixe 30, 

- les colonnes 31 et 32 guidant les plateaux mobiles 23 et 26, 

20 

- une ouverture 33 menagee dans le poingon 25 permettant d'intro- 
duire le flan de matiere a mouler 34. 

Suivant le procede de moulage de la figure 2, par action sur les 
25 genouilleres 21 le moule est ferme sur son pourtour par rapproche- 
ment de la matrice 24 contre le poingon 25. Le verin 28 maintient 
en position arriere la partie centrale 27, " en degageant la lumiere 
-33. 

30 La matiere 34 est alors introduite par la lumiere 33 puis le verin 
28 monte en pression et l'empreinte est totalement remplie lorsque 
la partie centrale arrive dans la position de la fig. 3. 

La polymerisation de la matiere 34 intervient et, lorsru'elle est 
35 achevee, l'outillago est ouvert .(fig. 4) ct la piece est ejectee par 
1 'action d'un deplacement ci-r-pivrtentaire de la partie centrale 27 
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5 par rapport au poincon 25. 

Dans le cas present, pris a titre d'exemple, d f une piece de carros- 
serie de faible epaisseur dont le cote visible est la face convexe, 
il resultera du procede choisi la presence de bavures 35 aux points 
10 de jonction des pieces 25 et 27, sur la face non visible. On pour- 
rait par ailleurs y faire venir des accrochages, afin de s'assurer 
que, lors de I'ouverture de l f outillage, la piece ne reste pas ac- 
crochee du cote de la matrice 24. 
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HE VE.NDIC AT IONS 

1. Moule pour l'obtention de mater iaux composites renforces caracte- 
rise par le fait qu'il est const itue d'une matrice 1 et d f un poincon 4 
dont la partie centrale 3 est mobile par rapport a ce dernier et soli- 
darise a un verin 5 pouvant l'actionner independamment du mouvement du 
poincon, en particulier lorsque la matrice est deja pressee contre 
celui-ci. 

2. Moule selon la revendication 1, caracterise en ce que la partie cen- 
trale 3 du poincon 4 est constitute en un^ materiau de conduct ibi lite 
thermique infer ieure a celle du reste du moule. 

3» Moule selon la revendication 1, caracterise en ce que la paroi du 
poincon 25 comporte une ouverture 33 permettant 1 ! introduction du flan 
de raatiere a mouler. 

4. Procede de moulage de materiaux composites renforces caracterise par 
le fait que la matrice 1 est pressee contre le poincon 4 de facon 
etanche, apres que le flan de materiaux a conformer ait ete introduit 
dans le moule, la partie centrale 3 du poincon etant encore en position 
eloignee, cette derniere etant ensuite rapprochee de la matrice de 
facon a repousser et conformer le materiau composite, ainsi maintenu 
pendant sa polymerisation, l'ouverture du moule survenant ensuite, avec 
ejection de la piece raoulee. 

5- Procede de moulage de materiaux composites renforces caracterise en 
ce qu 'apres fermeture du moule le flan de materiau a conformer est 
introduit dans la cavite de moulage au travers d'une lumiere 33 mena- 
gee dans la paroi du poincon 25, la partie centrale 2? de ce dernier 
etant encore en position eloignee, puis celle-ci se rapproche de la 
matrice 24 en repoussant et conformant le materiau composite, ainsi 
maintenu pendant sa polymerisation, 1' ouverture du moule se produisant 
ensuite, avec ejection de la piece moulee. 
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